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L'invention concerne un procede et un dispositif de realisation 
d'un contour d'une piece planiforme, notamment destinee a Tequipement 
int^rieur de vShicule automobile. 

Par « pidce planiforme », il faut entendre piece dont I'epalsseur 
5 est tres largement inferieure aux autres dimensions, ladite piece n'^tant pas 
n6cessairement plate, mais pouvant presenter des deformations en creux 
et/ou en bosses. 

Bien que plus particuiierement prevue pour des pieces 
destinees a Thabillage de la carrosserie de Thabitacle des vehicules 

10 automobiles tels que, par exemple, panneaux de portes, ebenisterie ou 
planches de bord, {'invention pourra etre employee dans tout autre domaine. 

Actuellement, quand on desire obtenir une piece dont le 
contour presente des sommets de profil particulier, notamment arrondis, \on 
utilise des couteaux correspond ants d chacun des cotes de la piece et toutou 

15 partie des sommets situes a chaque extremite du cote decoupe. Les couteaux 
sont actionnes simultanement, selon une direction sensiblement orthogonale a 
chacun des cotes. Lorsqu'ils sont en contact de la~^ piece, leurs extr6mites 
laterales sont jointives et en contact deux a deux au niveau d'un point situ6 le 
long du profil des sommets. 

20 Un premier inconvenient d'un tel procede est qu'il entrame un 

marquage, voire une mauvaise coupe de la pi^ce en raison des mauvais 
raccords de d6coupe au niveau du point de contact des couteaux. En outre, 
lorsque les couteaux se rapprochent de chacun des cotes, on peut observer au 
niveau des sommets un refoulement des parties de la piece a decouper. qui 

25 peuvent nuire a la definition du contour et a la coupe. 

Le but de la presente invention est de proposer un procede et 
un dispositif de realisation d'un contour d'une pi6ce planiforme, notamment 
destinee a Thabillage interieur de vehicule automobile, qui pallient les 
inconvenients precit6s et permettent d'ameliorer I'aspect esthetique dudit 

30 contour en ameliorant la coupe et par suite en diminuant la visibilite des 
raccords. 
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Un autre but de la presents invention est de proposer un 
procede et un dispositif de realisation d'un contour d'une pi^ce planiforme, 
notamment destin^e d Thabillage int^rieur de v§hicule automobile, qui 
permettent d'6viter le refoulement des parties de la pidce d d6couper. 
5 D'autres buts et avantages de invention apparattront au cours 

de la description qui va suivre qui n'est donnee qu'd titre indicatif et qui n'a pas 
pour but de la limiter. 

Uinvention concerne tout d'abord un procede de realisation 
d'un contour d'une piece planiforme, notamment destines a Thabillage interieur 
10 de vehicule automobile, dans lequel on decoupe ladite piece pour definir au 
moins un sommet dudit contour, muni d'un profil P donne, et un c6t§, dit 
premier, dudit contour s'etendant d partir dudit sommet, caracterise par le fait 
que Ton effectue sequentiellement : 

- d'une part, un d6coupage de ladite piece pour realiser 
15 simultanement au moins ledit sommet, selon ledit profil P, et coupenledit 

premier cote sur une partie, appelee fraction F, de sa longueur, s'etendant a 
partir dudit sommet, dit decoupage prolonge, 

- d'autre part, au moins un autre decoupage de ladite piece 
pour realiser ledit premier cdt§ incluant au moins une partie au moins de ladite 

20 fraction F, dit premier decoupage lateral, 
-ou inversement. 

Uinvention concerne egalement un dispositif de r6alisation 
d'un contour d'une piece planiforme, notamment destinee a rhabillage interieur 
de vehicule automobile, comprenant des moyens de decoupage de ladite 

25 piece, apte a definir au moins un sommet dudit contour, muni d'un profil P 
donne, et un cote, dit premier, dudit contour, s'etendant a partir dudit sommet, 
caracterise par le fait que lesdits moyens de decoupage comprennent au 
moins : 

- des premiers moyens de decoupe de ladite piece, aptes ^ 
30 permettre la realisation simultanee d'au moins ledit sommet, selon ledit profil P, 

et dudit premier cote sur une partie, appelee fraction F, de sa longueur. 
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s'etendant a partir dudit sommet, 

- des seconds moyens de decoupe de ladite pidce, aptes a 
permettre la realisation dudit premier cdte incluant au moins une partie au 
moins de la fraction F, 

5 - lesdits premiers et seconds moyens de decoupe fonctionnant 

sequentiellement Tun apres Tautre, ou inversement. 

L'lnventlon sera mieux comprise a la lecture de la description 
suivante. accompagnee des dessins en annexe qui en font partie integrante et 
parmi lesquels : 

10 - la figure 1 illustre en vue de dessus une partie d'un exemple 

de contour obtenu selon le proc6d6 conforme a Pinvention, 

- les figures 2 a 4 illustrent en vue de dessus, dans diff§rentes 
configurations, un exemple de realisation du dispositif conforme d ['invention, 
permettant d'obtenir le contour represents a la figure 1 precedente. 

15 LMnvention concerne tout d'abord un precede de realisation 

d'un contour d'une piece planiforme, notamment destinee a rhabillage interieur 
de vehicule automobile. 

Comme illustre a la figure 1, selon le precede conforme a 
rinvention, on decoupe ladite piece 1 pour definir au moins un sommet 2 dudit 

20 contour 3, muni d'uh profil P donn§ et un c6t6 4, dit premier, dudit contour 3 
s'etendant a partir dudit sommet 2. 

II s'agit, par exemple, d'un profil arrondi, notamment en quart 
de cercle, reliant deux cotes sensiblement rectilignes, au moins partiellement a 
partir dudit sommet. Toutefois, d'autres profils peuvent etre enivsages, 

25 Comme illustr6 aux figures 2^4, selon rinvention, on effectue 

sequentiellement, d'une part, un decoupage de ladite piSce 1 pour realiser 
simultanement au moins ledit sommet 2, selon ledit profil P, et couper ledit 
premier c6t6 4 sur une partie. appelee fraction F, de sa longueur, s'etendant a 
partir dudit sommet 2. Cette operation, denommee dans la suite « decoupage 

30 prolonge du sommet 2», est menee, par exemple, selon une premiere direction 
5. 
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□'autre part, on effectue au moins un autre decoupage de 
ladite piece 1 pour realiser ledit premier cote 4 incluant au moins una partie au 
moins de ladite fraction F. Cette operation, denommee dans la suite « premier 
decoupage lateral », est menee, par exemple, selon une seconde direction 6, 
5 differente de ladite premiere direction. 

Ainsi, selon invention, les effets des operations de decoupe 
se recouvrent au niveau de la fraction F ce qui permet d'ameliorer Taspect 
esthetique du raccord. 

En cas de pr6sence d'un autre cote 7, dit second, du contour 3 
10 s'6tendant a partir dudit sommet 2, notamment selon une direction diff6rente ^ 
celle dudit premier c6t6 4, on pourra r6aliser simultan6ment ledit second cote 
7, lors dudit decoupage prolonge, sur une partie, appel6e F' de sa longueur, 
s'6tendant a partir dudit sommet. 

On effectue alors, a un autre moment, un decoupage 
15 supplementaire de ladite piece 1 pour realiser ledit second cote 7 au moinsiau 
niveau d'une partie de ladite fraction F'. Cette operation, denommee « second 
decoupage lateral », est menee. par exemple, selon une troisieme directionvS, 
differente de ladite premiere et de ladite seconde directions 5, 6. 

Selon un mode particulier de realisation, lors desdits premier et 
20 second decoupages lat^raux, on decoupe ladite piece 1 sur toute la longueur 
desdites fractions F, F'. 

Comme plus particulierement illustree aux figures 3 et 4, on 
pourra effectuer simultanement lesdits premier et second decoupages 
lateraux, ceci avant ledit decoupage prolonge du sommet 2. 
25 Cela §tant, selon d'autres modes de realisation, on pourra, a 

rinverse, commencer par ledit decoupage prolonge du sommet 2. 

Par ailleurs, comme d^veloppe plus loin, on pourra realiser 
ledit contour 3 sur une partie seulement de T^paisseur de ladite pidce 1 . 

Dans le cas d'une pi6ce polygonale, notamment rectangulaire, 
30 on pourra realiser tout ou partie des sommets en effectuant pour chacun des 
sommets voulus ledit decoupage prolonge. La realisation d'un cote situe entre 


5 

deux sommets ainsi obtenus est effectuee, par example, par ledit premier 
d6coupage lateral de Tun des deux sommets et par ledit second d^coupage 
Iat6ral de I'autre desdits sommets, men6s simultan6ment. 

L'invention concerne 6galement un dispositif de realisation 
5 d'un contour d'une piece planiforme, notamment pour la rnise en oeuvre du 
precede d§crit plus haut. 

II comprend des moyens de decoupage de ladite piece 1, 
aptes a definir au moins un sommet 2 dudit contour 3, muni d'un profil P 
donne, et un cote 4, dit premier c6te, dudit contour 3, s'etendant a partir dudit 
10 sommet 2. 

Lesdits moyens de decoupage comprennent au moins : 
- des premiers moyens de decoupe 9 de ladite piece, aptes a 
permettre la realisation simultan6e d'au moins ledit sommet 2, selon ledit profil 
P, et dudit premier cote 4 sur une partie, appelee fraction F, de sa longueur, 
15 s'etendant a partir dudit sommet 2, ainsi que des seconds moyens de decoupe 
10 de ladite piece 1, aptes a permettre la realisation dudit premier cote 4 
incluant au moins une partie de ladite fraction F. 

Lesdits premiers et seconds moyens de d§coupe 9, 10 
fonctionnent sequentiellement Tun aprds Tautre. ou inversement. 
20 Lesdits premiers moyens de decoupe 9 pourront etre aptes a 

permettre la realisation simultanee en outre d'un autre cote 7, dit second c6t§, 
du contour 3, s'etendant a partir dudit sommet 2, sur une partie appelee 
fraction F'. de sa longueur, s'etendant a partir dudit sommet 2. 

Lesdits moyens de decoupage comprennent alors des 
25 troisifemes moyens de decoupe 11 de la piece 1, aptes a permettre la 
realisation dudit second cote 7 incluant au moins une partie de ladite fraction 
F'. lesdits premiers moyens de decoupe 9 et lesdits troisiemes moyens de 
decoupe 11 fonctionnant sequentiellement I'un apres I'autre, ou inversement. 

Lesdits seconds et troisiemes moyens de decoupe 10, 11 sent 
30 prevus aptes a realiser lesdits premiers et seconds cotes 4, 7, par exemple, 
sur toute la longueur de leur fraction F, F'. au moins. lis sent prevus aptes a 
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etre, notamment actionnes simultanement, par exemple apres lesdits premiers 
moyens de d6coupe 9. 

Lesdits premiers, seconds et trojsiemes moyens de decoupe 9, 
10, 11 sont mobiles, notamment, selon une premiere, deuxidme et une 
5 troisi^me directions 5, 6, 8, diffSrentes I'une de I'autre. 

Lesdits premiers moyens de decoupe 9 sont constitues, 
notamment, d'un couteau 12. dit premier, muni d'une partie coupante 13, 
presentant un bord coupant 13 continu forme de trois parties, une premiere 
partie centrale 13a, apte a permettre la formation du sommet 2 selon ledit profil 
10 P, ainsi qu'une seconde et une troisieme partie 13b, 13c prolongeant de 
chaque cote ladite partie centrale 13a, aptent a permettre respectivement la 
formation des fractions F et F 

Lesdits seconds et troisidmes moyens de d6coupe 10, 11, sont 
constitues chacune d'un couteau 14, 15, dits respectivement deuxi^mes et 
15 troisiemes, presentant un bord coupant 16, 17, apte a permettre la formation, 
respectivement, desdits premiers et seconds cotes au moins au niveau d'une 
partie desdites fractions respectivement F, F*. 

Lesdits moyens de decoupage pourront en outre comprendre, 
^ventuellement, un support 18, apte ^ accueillir ladite piece 1, de fa^on a ce 
20 que celle-ci puisse etre prise en sandwich, au moins sur une partie de son 
epaisseur, entre ledit support 18 et lesdits premiers, seconds, et troisiemes 
moyens de decoupe 9, 10, 1 1. 

Ledit support 18 sera constitu§, par exemple, du moule dans 
lequel ladite piece 1 aura ete formee, les parties a decouper de ladite piece 1 
25 depassant dudit moule. II s'agira en particulier du poinpon dudit moule. 

Comme illustre a la figure 2, ledit support 18 presente, par 
exemple un contour comprenant au moins une premiere partie 19a munie d'un 
profil sensiblement identique, voire identique, ^ celui du bord coupant 13 du 
premier couteau 12, et une seconde et troisieme parties 19b, 19c, situees de 
30 part et d'autre de ladite premiere partie 19a du contour du support dans le 
prolongement de cette derniere. Lesdites seconde et troisieme parties du 
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contour du support sont munies d'un profil sensiblement identique, voire 
identique, respectivement a celui des bords coupants desdits second et 
troisieme couteaux 14, 15. 

Lesdites premieres et secondes parties 19a, 1&b sont 
5 chevauchantes au niveau d'une premiere zone A, apte d permettre la 
formation de la fraction F. Lesdites premiere et troisieme parties du contour du 
support 19a, 19c sont chevaucliantes au niveau d^une seconde zone A' apte a 
permettre la formation de la fraction F'. 

Lesdits premier, second et troisieme couteaux 12, 14, 15 sont 

10 mobiles entre deux positions par rapport audit support 18, a savoir, par 
exemple une premiere position de retrait dans laquelle les bords coupants 13, 
16, 17 desdits premier, second et troisieme couteaux sont contigus et dans le 
prolongement Tun de I'autre, respectivement en vis-a-vis desdites premiere, 
deuxieme et troisieme parties 19a, 19b, 19c du contour du support. 

15 L'ecartement entre ledit support 18 et les premier, second. et 

troisieme couteaux 12, 14, 15 n'est pas constant et dependra du profil P du 
sommet. Neanmoins, il est a noter un bon maintien du panneau ^ decouper 
pendant la coupe s6quentielle, le panneau etant completement maintenu entre 
les moyens de d6coupe, cela 6vitant le refoulement des parties k d6couper. 

20 Dans leur seconde position, lesdits premier, second et 

troisifeme couteaux 12, 14, 15 sont en contact avec ledit support 18, ledit 
premier couteau 12 venant en appui, dans une premiere configuration illustree 
a la figure 4, centre la premiere partie 19a du contour du support et lesdits 
second et troisieme couteaux 14, 15 venant en appui, dans une seconde 

25 configuration illustree a la figure 3, centre lesdites seconde et troisieme parties 
19b, 19c du contour du support. 

Dans le cas SvoquS plus haut d'une pi§ce 1 pr^sentant un 
contour 3 muni d'un sommet 2 en quart de cercle prolong^ par des premier et 
second cotes 4. 7 sensiblement rectilignes. Le support 18 presentera alors, 

30 notamment, un contour 19 identique. Quant au premier couteau 12, son bord 
coupant presentera une premiere partie 13a en quart de cercle prolonge par 
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une seconde et une troisieme parties 13b, 13c aux dimensions des fractions F 
et F\ Ledit premier couteau 12 est mobile, notamment, selon Taxe de symetrie 
dudit quart de cercle. 

En position de retrait, le centre du quart de cercle d^finissant le 
contour du support 18 et le centre du quart de cercle definissant la premiere 
partie 13a du bord coupant du premier couteau 12, tous deux de rayon « R », 
sont decales d'une distance « d » afin de permettre la mise en appui dudit 
premier couteau 12 centre ledit support 18 au niveau desdites premiere, 
seconde et troisieme parties 13a, 13b, 13c de son contour. Lesdits second et 
troisieme couteaux 14. 15 pemnettent eventuellement la realisation respective 
desdits premier et second c6t6s 4. 7 sur toute leur longueur, lis sont mobiles, 
sensiblement, selon la perpendiculaire auxdits cdtes. 

Comme prec6demment 6voques, lesdits moyens de 
d6coupage pourront ne decouper la piece 1 que sur une partie de .son 
epaisseur. En particulier, lorsque celle-ci est constituee d'une couche^^^de 
materiau support revetue d'une feuille d'habillage, les premier, second et 
troisieme couteaux 12, 14, 15 pourront etre positionnes entre ledit support et 
ladite feuille d'habillage avant dScoupage de mani§re a ne decouper que ledit 
support. 

Naturellement, d'autres modes de mise en oeuvre, a la portee 
de Thomme de Tart, auraient pu etre d6veloppes sans pour autant sortir du 
cadre de I'invention. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de realisation d'un contour d'une piece planiforme, 
notamment destinee S I'habillage intSrieur de vehicule automobile, dans lequel 
on decoupe ladlte pifece (1) pour definir au moins un sommet (2) dudit contour 

6 (3), muni d'un profil P donn§, et un c6t6 (4). dit premier, dudit contour (3) 
s'etendant a partir dudit sommet (2), caracterise par le fait que I'on effectue 
sequentiellement : 

- d'une part, un decoupage de ladite piece pour realiser 
simultanement au moins ledit sommet (2), selon ledit profil P, et couper ledit 

10 premier cote (4), sur une partie, appel^e fraction F. de sa longueur, s'fetendant 
a partir dudit sommet (2), dit d6coupage prolong^ du sommet (2), 

- d'autre part, au moins un autre decoupage de ladite piece (1) 
pour realiser ledit premier cote (4) incluant au moins une partie de ladite 
fraction F, dit premier decoupage lateral, 

15 ou inversement. 

2. Procede selon la revendication 1, dans lequel : 

- lors du decoupage prolonge, on realise simultanement. en 
outre un autre c6te (7), dit second, du contour (3), s'etendant a partir dudit 
sommet (2), sur une partie, appelee fraction P, de sa longueur, s'etendant a 

20 partir dudit sommet (2), 

- on effectue k un autre moment un decoupage supplementaire 
de ladite piece pour realiser ledit second cote (7) au moins au niveau d'une 
partie au moins de ladite fraction F\ dit second decoupage lateral. 

3. Procede selon la revendication 1, dans lequel on effectue 
25 simultanement lesdits premier et second decoupages lateraux. 

4. Proc6de selon la revendication 3, dans lequel on effectue 
lesdits premier et second decoupages Iat6raux avant ledit d6coupage prolonge 
du sommet (2).. 

5. Proced6 selon la revendication 2, dans lequel ledit profil du 
30 sommet (2) est arrondi et/ou lesdits premier et/ou second cotes (5, 7) sont 

rectilignes, au moins sur une fraction de leur longueur s'etendant a partir dudit 
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sommet (2). 

6. Proc6de selon la revendication 2, dans lequel on realise 
ledit contour (3) sur une partie seulement de l'6paisseur de ladite piece (1). 

7. Dispositif de r6alisation d'un contour d'une pi§ce planiforme, 
notamment destin6e d I'habillage Int6rieur de v6hicule automobile, comprenant 
des moyens de d6coupage de ladite pi§ce, aptes a definir au moins un 
sommet (2) dudit contour (3), muni d'un profil P donn§, et un c6t§ (4) dit 
premier, dudit contour (3), s'etendant a partir dudit sommet (2), caract6ris§ par 
le fait que lesdits moyens de d6coupage comprennent au moins : 

- des premiers moyens de d6coupe (9) de ladite pi6ce (1), 
aptes d permettre la realisation simultan6e d'au moins ledit sommet (2), selon 
ledit profil P. et dudit premier c6t6 (4) sur une partie, appel^e fraction F de sa 
longueur, s'6tendant d partir dudit sommet (2), 

- des seconds moyens de decoupe (10) de ladite piece (1), 
aptes a permettre la realisation dudit premier cote (4), incluant au moins une 
partie de ladite fraction F, 

lesdits premiers (9) et seconds (10) moyens de d§coupe fonctionnant 
s§quentiellement. 

8. Dispositif selon la revendication 7, dans lequel : 

- lesdits premiers moyens de decoupe (9) sont aptes a 
permettre la realisation simultan6e en outre d'un autre c6t6 (7), dit second 
cote, du contour (3), s'etendant d partir dudit sommet (2), sur une partie, 
appelee fraction F' de sa longueur, s'etendant ^ partir dudit sommet (2), 

- lesdits moyens de decoupage comprennent des troisieme 
moyens de decoupe (11) de la pi§ce (1), aptes ^ pennettre la realisation dudit 
second c6te (7), au moins au niveau d'une partie au moins de ladite fraction F', 
lesdits premier et troisieme moyens de decoupe (9. 11) fonctionnant 
sequentiellement. 

9. Dispositif selon la revendication 8, dans lequel : 

- lesdits premiers moyens de decoupe (9) sont constitues d'un 
couteau (12), dit premier couteau, presentant un bord coupant (13) continu 
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form6 de trois parties, une premiere partie centrale (13a) apte a permettre la 
formation du sommet (2) selon ledit profil P, une seconde et une troisl^me 
parties (13b, 13c) prolongeant de chaque c6t§ la dite partie centrale (13a), 
apte d permettre respectivement la formation des fractions F et F', 

- lesdlts second et troisidme moyens de decoupe (10, 11) sont 
constitu§s chacun d'un couteau (14, 15), dits respectivement deuxieme et 
troisieme couteaux, presentant un bord coupant (16, 17) apte a permettre la 
formation, respectivement, desdits premier et second c6t6s (4, 7), au moins au 
niveau d'une partie au moins desdites fractions respectivement F et F'. 

10. Dispositif selon la revendication 9, dans lequel lesdits 
moyens de d^coupage comprennent en outre un support (18), apte d accueillir 
ladlte piece (1), de fagon a ce que celle-ci pulsse Stre prise en sandwich, au 
moins sur une partie de son 6paisseur, entre ledit support 18 et lesdits 
premier, second et troisieme moyens de decoupe (9, 10, 11). 

1 1 . Dispositif selon la revendication 1 0, dans lequel : 

- ledit support presente un contour (19) comprenant au moins 
une premiere partie (19a), munie d'un profil sensiblement Identlque d celui'du 
bord coupant du premier couteau (12), et une seconde et troisidme parties 
(19b, 19c) sltu6es de part et d'autre de ladite premiere partie (19a) du contour 
du support dans le prolongement de cette demi§re et munies d'un profil 
sensiblement identlque, respectivement, ^ celui des bords coupants (16, 17) 
des second et troisieme couteaux (14, 1 5), 

- lesdites premiere et seconde parties (19a, 19b) du contour du 
support sont chevauchantes au niveau d'une premiere zone A, apte a 
permettre la formation de la fraction F, 

- lesdites premiere et troisieme parties (19a, 19c) du contour 
du support sont chevauchantes au niveau d'une seconde zone A', apte d 
permettre la formation de la fraction F'. 

12. Dispositif selon la revendication 11, dans lequel lesdits 
premier, second et troisieme couteaux (12, 14, 15) sont mobiles entre deux 
positions par rapport auxdits supports (18), ^ savoir : 
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- une premiere position de retrait dans laquelle les bords 
coupants (13, 16, 17) desdits premier, second et troisieme couteaux (12, 14, 
15) sont contigus et dans le prolongement I'un de I'autre, respectivement, en 
vis-S-vis desdites premiere, seconde et troisidme parties (19a, 19b, 19c) du 

5 contour du support, 

- une seconde position dans laquelle ils sont en contact avec 
ledit support (18), ledit premier couteau (12) venant en appui, dans une 
premiere configuration, centre ladite premiere partie (19a) du contour du 
support, et lesdits second et troisieme couteaux (10, 1 1) venant en appui, dans 

10 une seconde configuration, centre lesdites seconde et troisieme parties (19b, 
19c) du contour du support. 


ABREGE DESCRIPTIF 

L'invention concerne un proc6d6 et un dispositif de realisation 
d'un contour d'une pi^ce planiforme, notamment destin§e d I'habillage interieur 
de veliicule automobile, dans lequel on decoupe ladite pi6ce (1) pour definir au 
moins un sommet (2) dudit contour (3), muni d'un profil P donn6, et un c6t§ (4), 
dit premier, dudit contour s'^tendant a partir dudit sommet (2). 

Selon l'invention , on effectue s^quentieliement : 

- d'une part, un d6coupage de ladite piece (1) pour r6aliser 
simultanement au moins ledit sommet (2), selon ledit profil P, et couper ledit 
premier c6t6 (4), sur une partie, appelee fraction F, de sa longueur. s'6tendant 
a partie dudit sommet (2), 

- d'autre part, au moins un autre decoupage de ladite pi^ce (1) 
pour realiser ledit premier cote (4) incluant au moins une partie au moins de 
ladite fraction F. 

Figure 2. 




